This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST A VAIL AB T ™ a otq 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



PUB-NO: 

DOCUMENT- IDENTIFIER: 
TITLE: 

plastics composites 
PUBN-DATE: 



DE003140316A1 
DE 3140316 Al 

Process for producing parts from 
April 21, 1983 



INVENTOR- INFORMATION : 
NAME 

AHLERS, CLAAS DIPL CHEM DR 
VOLKMANN, B ERND - RUED I GER 



COUNTRY 

DE 

DE 



AS S I GNEE - I NFORMAT I ON : 
NAME 

BASF FARBEN & FASERN 



COUNTRY 
DE 



APPL-NO: 
AP PL -DATE: 



DE03140316 
October 10, 1981 



PRIORITY-DATA: DE03140316A ( October 10, 1981) 

INT-CL (IPC): B05D007/02, B29F001/10 

EUR-CL (EPC) : B29C037/00 ; C08J005/00, B29C006/00 

US -CL- CURRENT: 427/512, 427/520 



ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> The invention relates to a 
process for producing 

parts from plastics composites which comprise a part of 
plastic and a cured 

coating compound adhering to its surface. To carry out the 
process, a coating 

compound is applied to the inside of a mould, a curing 
polymer compound is 



introduced into the mould and, after curing of the polymer 
compound, the part 

of plastics composite produced is demoulded. As coating 
compound, a 

radiation-curable lacquer is introduced into the mould, 
which consists of a 

material to which radiation- curable lacquers do not adhere, 
and is cured by- 
irradiating before the polymer compound is introduced. 
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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG 1st gesteltt 

@ Verfahren zur HerataUung von Kunatstoff-VartiundwefkatoffteHen 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Hersteflung von 
Kunst8toff*Verbundwerkstoffleiien; die aus etnem Kunststoff- 
teil und efner auf seiner Oberflache haftenden ausgehflrteten 
Beschichtungsmasse bestehen. Zur DurchfOhmng dss Ver- 
fahrens wfrd elne Beschichtungsmasse auf die Innenseite 
einer Form aufgebracht, elne erhartende Kunststoffmassa In ' 
die Form elngebracht und nach dem Erharten der Kunststoff- 
masse das entstandene Kunststof^erbundwerkslolftefl aus- . . 
geformt Ate Beschichtungsmasse ~wird eta strahtenhartbarer 
Lack In die aus einem Material, auf dem strahtenhartbare 
Lacke nicht haften, bestehende Form elngebracht* und vor 
dem Bnbringen der Kunststoffmassa durch Bestrahlen gehar- 
tet (31 40316) 
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FatentansprUche 




1.J Verfahren zur Herstellung von Kunststof f-Verbundwerk- 



stoff teilen, bestehend aus einem Kunststoff teil und 
einer auf seiner OberflsLche haftenden ausgeharteten 
Beschichtungsmasse, bei dem eine Beschichtungsmas.se 
auf die Innenseite einer Form aufgebracht wird, eine 
erhgrtende Kunststoffmasse in die Form eingebracht. 
wird und nach dem ErhMrten der Kunststoffmasse das 
entstandene Kunststof f-Verbunds toff teil ausgeformt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB als Beschichtungs- 
. masse ein strahlenhSrtbarer Lack in die aus einem 
Material, auf dem strahlenhSLrtbare Lacke nicht hafter 
bestehende Form eingebracht und vor dem Einbringen 
der Kunststoff masse durch Bestrahlen gehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Beschichtungsmasse ein durch UV-Strahlung 
hartbarer Lack verwendet wird und dieser durch UV- 
Strahlung gehartet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet; 
daB als Beschichtungsmasse ein durch Elektronepstrah- 
lung hartbarer Lack verwendet wird und dieser durch 
Elektronenstrahlung gehartet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis- 3,- dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine aus Metall oder Glas bestehende ' 
Form verwendet wird. * 

5. Verfahren nach Anspruch 2 und 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Verwendung einer aus Glas bestehen- 
dert Form der durch UV-Strahlung hartbare Lack durch 



JL. 
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die Form hindurch bestrahlt und gehSrt t' wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net t daB die Beschichtungsmasse Graphit, Metallpulver 
Oder andere elektrisch- leitfahige Zuslitze enth&lt. 

Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoffmasse Glasfasern, Kohlen^ 
stoffasern, Asbestfasern, Metallfasern, Glaskugeln, 
Sand Oder andere armierende Zusatze enthSlt. 
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Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-Verbundwerkstoff- 
teilen 



Die Erfindung betrifft gattungsgemSB ein Verfahren zur 
Herstellung von* Kunststoff-Verbundwerkstoff teilen, * be- 
stehend aus einem Kunsts toff tell und einer auf seiner 
Oberflache haftenden ausgehSrteten Beschichtungsmasse , 
bei dem eirie Beschichtungsmasse auf die Inhenseite einer 
Form aufgebracht wird, eine erhartende Kunsts toff masse 
in die Form eingebracht wird und nach dem ErhSrten der 
Kunststoffmasse das entstandene Kunststoff-Verbundwerk- 
stoffteil ausgeformt wird. 

Ftir viele Verwendungszwecke , z.B. bei der Automobilher- 
stellung, werden Kunststoff teile nicht in ihrem ursprling- 
lichen Zustand, sondern in beschichteter Form verwendet. 
Als Beschichtungsmasse kommen hierfUr in erster Linie 
Lacke auf der Basis von Kunstharzbindemitteln in Betracht, 
so daB man das beschichtete Teil als Kunststoff-Verbund- 
werkstoff teil auffassen kann, 

Bekannt 1st ein als "In— Mould— Coat ing JI bezeichnetes 
Verfahren, bei dem ein Lack in eine erwarmte Form einge- 
sprUht und anschlieBend nach einer ausreichenden AblUft- 
zeit ein erhartender Schaum in die Form eingefUllt, wird. 
Nach AushMrten des Schaums wird das entstandene Teil 
ausgeformt. 
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1 Ein wesentlicher Nachteii des bekannten Verfahrens liegt 
darin, daB vor dem EinsprUhen des Lacks ein Formentrenn- 

* ~ s*-t & i?^y»m oinnrDhraoht wer»d6n mufl. um ein einwand— 
freies Ausformen zu erreichen.. Das Einbringen des Trenn- 
5 mittels bringt einerseits einen zusatzlichen Arbeits- 
schritt und zusatzlichen Materialverbrauch mit sich und 
ist andererseits mit dem Nachteii .verbunden*, daB die 
Oberflache des fertigen Teils mit dem Trennmittel verun- 
reinigt ist. Je nach Art der Weiterverarbeitung des 
10 Teils muB .das Trennmittel .in einem aufwendigen Waschpro- 
. zeB entfernt werden, Dies ist zum Beispiel der -Fall, 
wenn das .Teil anschlieBend teilweise Oder vollstSndig 
mit einer weiteren Beschichtuhg versehen werdeh soil 
Oder wenn es durch Klebstoff mit einem gleichen oder 
anderen Gegenstand verbunden werden soil. 

Versuche, auf das Trennmittel zu verzichten, und durch 
eine antiadhasive Beschichtung der Form, beispielsweise 
durch eine Polytetraf luorethylen- oder Silikonlackbe- 
schichtung, eine einwandfreie Entformung zu erreichen, 
.bringen. nicht den gewunschten Erfolg . Abgesehen davon, 
dafl die Herstellung der Formen aufgrund der schlechten 
Haftung derartiger Materialmen zum Formwerkstoff aufwendig 
ist, nutzen sich die Formen auf die Dauer ab-, und es 
besteht auch die Gefahr der Verletzung der anti'adhasiven 
Beschichtung. - 

Es ist Aufgabe der Erfindung, diese Nachteile des Standes 
der Technik zu vermeiden und ein' Verfahren der eingangs 
genannten Art zu schaffen, bei dem auf die Anwendung- 
eines Formentrennmittels verzichtet werden kann. Das 
Verfahren soil dabei einwandfrei glatte Oder in gewtinsch- 
ter Weise profilierte Oberfl&chen der Kunststoff-Verbund- 
werkstoffteile liefern. . - * 

Uberraschenderweise wurde nun gefunden, daB bei Verwendung 
von beispielsweise aus Glas oder Metall bestehenden Formen 
und von . * • 
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atrahlenhartbaren Laeken die Anweridung elnes Treanmii^ 
: tela nicht: erf orderiich iat/ 

^ ft^indungsgeifflBe. Verfahren 1st also dadurch gekennr • . 
ieichriet, .: dafl als . Beschiehtungsinasse eiri .^trahjenhMrt^ ; ; 
barer* Lack in die aus elnera. Material, auf dem strahlenW-^ 
hkrtbare Lacke nicht haf ten | b'estehende Form elrigebracht. <■ 
und vor dem Einbringeri der Kwststof fmasse durch Bestrah- 
len gehttrtet wird. . .' "• : : " , : '. V- V"-; 



' Beschiehtungsinasse we^den ydrteilhaft «in dur^b, 

uy-Strahlung hSrtbarer Lack Oder ein durch; Elektroneri^ ; ' 
strahlung ha>tbarer Lack verwendet und diese; durch \ 
W-Strahlung bzw. Elektronenstrahlung gehartet. Bei 

* B yerwendung dieser Lacke tritt sine vollstandige Enthaf.tuhg 
war Oberfittche der Form auf. Der Begriff strahlen-hartbarer 
Lack soli nicht die spessielleh; Formulierungen einschlleBen, 
; die entwickelt worden sind, um die schlechte Haf tung. z^B. -." 

ao ^ uf ' ^ et ailen m» uberbrilcken. So is* beispielsweise • 

aus der DE-AS 2 441 600 eirt gesattigtes Ithermoplastl^ V 
sclies Polymer als Binderaittelbestandteil eihes str^en- C 
hartbaren Lackes bekannt.; Geeignet- fUr das erfinduhgs.^ - • 
gemaJe Verfahren sind dag'egen die im Beispier 1<( der / 
26 ^' AS 2 441 600 . aufseflihrten Ublichen; endstandig . ethy^Y 
lenische Nicht-sattigung aufweisenden Harze. • 

Besoriders geeignet sind aus Metal 1 oder bias bestehende 
FOrmen, •Wfti±erhii»-geeigieVBind Foraen aus bestiWten 

80 Kun ? tstoffen » beispieisweise Polyethylene Die Nichthaf~ - 
tung der strahlenhartbaren Lacke .ist hierbei offensicht- 

. lich. nicht in erster Linie "von der OberkacKehgiatte - 
abhangig , denn das' Verf ahren ist auch bei Iprbfirierten : - 
Oberflachen der Form .durchftlhrbar . Hierdurch isi- es : / ; 

35 SOgar ich , den Kunststoff-Verbundwerkstoffteii en .' ' 
eihe bestimmt Oberflachenstruktur za verleihen. V • : 

Bei VerWendung eines durch UV-St rah lung hartbaren Lackes : 
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1 und einer Form aiis Glas kann der Lack vorteilhaft durch 
die Form hindurch bestrahlt und gehSLrtet werden. Dies 
kann bei kompliziert ausgebildeten Formen die Bestrah- 
lung erleichtern und verbessern. 

5 

Selbstver&tgLndlich K<5nnen auch Formen mit antiadhasiver 
Beschichtung verwendet werden. Eine derartige Beschich- 
tung ist jedoch bei dem erfindungsgemaflen Verfahren * 
nicht erforderlich, und man-wird daher wegen der oben 
10 geschilderten Nachteile . in der Regel auf eine derartige 
Beschichtung der Form verzichten. 

Durch das erf indungsgemaBe Verfahren k<5nnen Kunststoff- 
Verbundwerkstoff teile mit ausgezeichneter Oberfiachen- 
15 qualitat hergestellt werden. Die Oberf lachen sind poren- 
und lunkerfrei und we i sen eine hohe LSsungsmittelbe- 
standigkeit auf. Es war Uberraschend, daB die ausge- 
h&rtete Lackschicht sich fest mit der Kunststoffmasse 
verbindet. Durch das HSrten der Lackschicht vor dem 
20 Einbringen der Kunststoffmasse, das durch Spritzen 

oder Streichen erfolgen kann, wird in jedem Fall eine 
Verletzung der Lackschicht beim Einbringen der Kunst- 
stoffmasse vermieden. wahrend bei dem bekannten Ver- 
fahren physikalisch trocknende Lacke* verwendet werden, 
weist die Oberflache der nach dem erfindungsgemSBen 
Verfahren hergestellten Teile alle. Vorteile der strah- 
lenhartbaren Lacksysterae auf, die. sich aus der hohen- 
Vernetzungsdichte ergeben. Die erhaltenen Teile sirid 
gut Uberlackierbar. 
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Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemSBen Verfah- 
rens liegt in der sphnellen 'Aushartung der strahlenhslrt- 
baren Lacke. Hierdurch ergeben sich kurze Taktzeiten 
bei der Herstellung der Kunststoff-Verburidwerkstoff teile. 
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1 Al§ aushartende Kunststoffmasse kommen ungesattigte 
Polyestersysteme, Polyurethanschaume und andere durch 
chemische Reaktionen aushartende Kunststoffmassen in 
Betracht. Nebendiesen reaktiven Systemen konnen auch 

5 geeignete schmelzbare Thermbplaste, wie z.B. Polyamide, 
in geschmolzenem Zustand in die Form eingebracht werden. 
Diese* verbinden sich beim Erstarren ebenfalls fest 
mit der ausgeh&rteten Lackschicht. 

10 Die flir das erf indungsgemaBe Verfahren zu verwendenden 
durch UV-Strahlung Oder Elektronenstrahlung 
hartbaren Lacke sind an sieh bekarint. Sie enthalten 
als Bindemittel ungesattigte Polyester, ungesattigte 
Acrylatharze, acrylierte Polyester, acrylierte Epoxid- 

15 harze, acrylierte Urethane uijd andere durch Strahlung 
polymerisierbare Systeme. Diese Bindemittelsysteme 
sind roei^st .in Monomeren gelBst, um eine praxisgerechte 
Verarbeituhgsviskositat zu erreichen. Geeignete Mono- 
mere sind beispielsweise N-Vinylpyrrolidon, Acrylsaureester 

20 von Hexandiol, Butandiol, Trimethylolpropan und dgl. 

Es besteht aber auch die Mbglichkeit, die oben genannten 
Bindemittel heiB aufzutragen, sie in inerten 
LSsungsmitteln zu l&sen oder als Dispersion zu ver- 
arbeiten- 

25 

Die durch UV-Strahlung hartbaren Lacke enthalten Photo- 
initiatoren wie Benzildimethylketal, Benzophenon/Trietha- 
nolamin und dgl . FUr. den Fachmarin selbstverstandlich 

konnen sie auch bekannte Hilfsmittel und Additive ent- 

30 u ^ 
halten. 

Falls die fUr das erf indungsgemaBe Verfahren* verwende— 
ten Lacke flir UV-Strahiung undurchlassig sind, beispiels- 
weise aufgrund hoher Pigmentierung, so werden sie zweck- 

35 

n&Bigerweis durch Elektronenstrahlung gehartet. 



6r 



3U0316 



Beider Lackierung von Kunststoffen mtissen grofie Anstr n- 
gungen unternommen werden, um staubfreie Lackierungen 
zu erzielen, da sich die Kunststcff telle extrem leicht 
elektrostatisch auf laden. Indiesem Fall und fiir bestim- 
te andere Verwendungszwecke, wenn beispielsweise das 
Kunststoff-Verbundwerkstoffteil elektrostatisch lackiert 
Oder eine zusatzliche Metallschicht erhalten soli, 
ist es wllnschenswert, der Beschichtung elektrische 
Leitfahigkeit zu verleihen. Die Metallschicht kann 
dann galvanisch auf dem Teil abgeschieden werden. Die 
elektrische Leitfahigkeit der Lackschicht kann vorteil- 
haft dadurch erreicht werden, dafl die Beschichtungsmasse 
Graphit, Metallpulver oder andere leitfShige ZusStze 
enthalt. 

Zur* Erhdhung der Stability kann die Kunststoffmasse" 
vorteilhaft Glasfasern, Kohlenstoffasern* Asbestfasern, 
Glaskugeln^ Sand oder andere armierende Zusatze enthalten. 
Da die Beschichtungsmasse vor dem Einbringen der Kunst- 
stoffmasse ausgehartet wird, ist sichergestellt, daB 
diese armierenden Zusatze nicht durch die Beschichtungs- 
masse* hindurchdringen und an die Oberflache der Kunst- 
stoff r Verbundwerkstoffteile gelangen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Beispielen 
naher eriautert. 

Beispiel 1 

Es wurde ein durch UV-Strahlung hartbarer Lack folgen- 
der Zusammensetzung verwendet: 

70 Gew.-Teile einer 80 %±gen L£5sung eines acrylierten 
Epoxidharzes auf der Basis Bisphenol A 
in 1 , 6-Hexandioldiacrylat t zahlenmittlere 
Molmasse ca. 510 "* * 
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26 Gew. -Telle Tetraethylenglykoldiacrylat 
2 Gew.-Teile Benzildimethylketal 

C ucnt-icj.j.v — — 

Dieser Lack wurde mit einer Schichtdicke von ca. 50 ^um 
in eine entfettete, flachgewblbte Form aus Stahlblech 
gespritzt. Die Form wurde mit einer Geschwindigkeit von 
6 m/Minute mittels eines FSrderbandes unter zwei ineinem 
Abstand yon 20 cm hintereinander angeordneten UV-Lampen. 
hindurchgefuhrt." Die Larapen wiesen eine Leistungsaufnahme 
von 80 W/cm und ein Ubliches Hg-Hochdruckspektrum auf. 
Der Abstand zwischen den UV-Lampen und dem FSrderband 
betrug etwa 10 cm. 

Nach dem Ausharten des Lacks wurde ein glasfaserhaltiger 
mit einem PeroxidhSrter gemischter Spachtel auf der Basis 
eines unges&ttigten Polyestersystems in die Form gegeben 
und glattgestrichen. Nach dem Ausharten wurde das ent- 
standene Kunststof f-Verbundwerkstoff teil aus der Form 
genommen. Die Trennung zwischen der Lackschicht und der 
Form erfolgte ohne Verletzung der Lackschicht. 

Das Teil zeigte im Bereich der mit. dem UV-Lack beschich- 
teten Oberflache eine absolut glatte, lunkerfreie Ober- 
flache. - * 

Beispiel 2 

s 

Der Versuch gemaB. Beispiel 1 wurde unter Verwendung eines v ^ 
Polyurethanschaumes anstelle des Polyesterspachtels wie— ^ 
derholt. Es ergab sich auch in diesem Fall eine einwand- 
freie, lunkerfreie Oberflache. 

Beispiel 3 

Es wurde eiri durch Elektronenstrahlung h^rtbarer Lack 
folgender Zusammensetzung verwendet: 
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50. Gew.-Teile einer 80 %igen Ldsung eines acrylierten 
Epoxidharzes auf der Basis Bispftenol A 
* in 1,6-Hexandioidiacryiat, zahienraittiere 
Molmasse ca. 510 
40 Gew.-Teile 1.6-Hexandioldiacrylat 
10 Gew.-Teile 2-Ethylhexylacrylat 

Der Lack wurde in einer Schichtdicke von ca. 30 ^um in 
eine flachgewblbte aus Glas bestehende Form gespritzt 
und mittels einer Elektronenstrahlhartungsaniage in einer 
Stickstoffatmosphare gehartet. Die Beschleunigungsenergie 
der Elektronen betrug 150 KV, die Stromst&rke 5 mA. Die 
Form wurde mi t einer Geschwindigkeit von ca. 20 m/Minute 
15 unter der Strahlenquelle hindurchgeftihrt. Nach dem H£rten 
des Lacks wurde ein mit Peroxidharter gemischter Zieh- 
spac.htel auf der Basis eines unges&ttigten Polyester- 
systems in die Form gegeben. Nach dem Ausharten des 
Spachtels zeigte das" erhaltene Kunststoff-Verbundwerk- 
stoffteil auf der beschichteten Seite eine glatte, 
lunkerfreie OberflSche. 
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Die geraaB den Beispielen 1 bis 3 erhaltenen Kunststoff- 
Verbundwerkstoffteile wurden ohne eine weitere Behand- ■ 
25 lung der Oberflache mit einem handelsUb lichen Zwei- 

Komponenten-Polyurethanlack beschichtet. i)iese Lackscfticht 
wurde 20 Minuten bei 80 °C gehartet. 
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Die erhaltenen Uberzlige zeigten einen guten Verlauf und 
eine gute Haftung nach DIM 53 151. 



